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BASIC-ABSTRACT: 



NOVELTY - A blasting grit consists of a hardenable cast stainless iron-chromium- 
carbon alloy of specified hardness. 

DETAILED DESCRIPTION - A cast stainless steel blasting grit comprises angular 
fragments of a hardenable stainless iron- chromium- carbon alloy having a hardness of 
at least 60 HRC. An INDEPENDENT CLAIM is also included for a hardenable stainless 
iron-chromium-carbon alloy containing at least 2.0 % C and 22-32% Cr, especially 
for use as the above blasting medium. 

USE - For blasting rust resistant materials such as stainless steel, stone, non- 
ferrous metal alloys and the like. 

ADVANTAGE - The blasting medium has greater abrasive power than conventional cast 
stainless steel blasting media, has a longer service life than electrocorundum and 
is suitable for use in centrifugal wheel blasting machines. 
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@ Nichtrostendes Strahlmittel 

® Die Erfindung betrifft ein nichtrostendes Strahlmittel 
zur Behandlung nichtrostender Materia I oberflach en, des- 
sen Strahlmittel-Kdrner aus nichtrostendem Edelstahl- 
guS bestehen. Um die Betriebseigenschaften eines derar- 
tigen Strahlmittels zu verbessern, schlagt die Erfindung 
vor, daft die Strahlmittel-Korner als kantige Bruchkorper 
aus einer hartbaren Eisen-Chrom-Kohlenstoff-Legierung 
ausgebildet sind und eine Harte von mindestens 60 Rock- 
well "C aufweisen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein nichtrostendes Strahlmittel zur 
Behandlung nichtros tender Materialoberflachen dessen 
Strahlmittel- Komer aus nichtrostendem EdeLstahiguB beste- 5 
hen. AuBerdem ist eine nichtrostende, hartbare Legierung 
Gegenstand der Erfindung, die insbesondere zur Herstellung 
eines derartigen nichtrostenden Gufistrahlmittels geeignet 
ist. 

Die Verwendung von nichtrostenden, also rostfreien 10 
Strahlmitteln ist in der Regel fiir die Strahlbehandlung von 
Werkstucken aus nichtrostenden Materialien erforderlich, 
beispielsweise aus nichtrostendem Stahl, Steinwerkstoffen, 
NE-Legierungen und dergleichen. Strahlmittel aus rosten- 
dem Material, wie Stahlschrot oder Stahlkies, hinterlassen 15 
namlich eisenhaltige Riickstande auf der Werkstuckoberfla- 
che. Durch Oxidation der anhaftenden Staubreste treten 
dann bereits nach kurzer Zeit unerwtinschte Rostflecken auf 
der gestrahlten Oberflache auf. Dies laBt sich nur durch 
nachtragliches Beizen verhindern, was naturlich relativ auf- 20 
wendig und umweltbelastend ist 

Es sind sowohl nichtmetallische als auch metallische 
nichtrostende Strahlmittel bekannt Zu den nichtmetalli- 
schen gehoren synthetische und mineralische Strahlmittel, 
beispielsweise Elektrokorund, Siliziumkarbid oder auch 25 
Glasperlen. Bei metalUschen Strahlmitteln ist die Verwen- 
dung von kugeligem EdelstahlguBstrahlschrot aus rostbe- 
standigen Stahllegierungen und Drahtschnitt aus nichtro- 
stendem Stahldraht bekannt. Die metallischen und nichtme- 
tallischen Strahlmittel haben jeweils spezifische Vor- und 30 
Nachteile. 

Nichtmetallische Strahlmittel, wie der haufig verwendete 
Elektrokorund, zeichnen sich durch ihre gegeniiber den be- 
kannten metallischen Werkstoffen wesentlich groBere Harte 
und die besondere Scharfkantigkeit des Koms aus. Dies 35 
fuhrt zu einer hohen Abrasivitat bei guter Oberflachenquali- 
tat des gestrahlten WerkstUcks. Der groBen Harte steht je- 
doch eine gleichfalls hohe Sprodigkeit gegeniiber, was einer 
entsprechend geringen Schlagzahigkeit gleichkommt 
Durch die beim Strahlbetrieb auftretenden StoBe kommt es 40 
deswegen relativ schnell zum Bruch des Strahlkoms und da- 
mit zur Bildung kleinster Kornfraktionen, die abgeschieden 
werden miissen. Zwar sind diese entstehenden Kornfraktio- 
nen allesamt scharfkantig. Insgesamt ist die Standzeit je- 
doch erheblich geringer als bei metallischen Strahlmitteln, 45 
was naturlich einen erheblichen Entsorgungs- und auch Ko- 
stenaufwand mit sich bringt. 

. Ein wesentlicher Nachteil der bekannten mineralischen 
und synthetischen Strahlmittel liegt darin, daB nach dem 
Stand der Technik eine Forderung in mit Schleuderradern 50 
ausgerUsteten Strahlanlagen bislang grundsatzlich nicht 
moglich ist. Durch die hohe Abrasivitat tritt namlich ein 
ausgesprochen hoher und rascher VerschieiB an alien damit 
in BerUhrung kommenden Teilen der Strahlanlagen auf. Ab- 
gesehen davon erfolgt gleichzeitig eine rapide fortschrei- 55 
tende ZertrUmmerung des Strahlmittels selbst. Mithin ist nur 
eine Verarbeitung in Strahlanlagen moglich, in denen ent- 
weder Drucklufl fur die Beschleunigung des Stahlmittels 
eingesetzt wird oder, nur fur besondere Feinbehandlung, das 
NaBschlammverfahren. Die allgemein verwendeten Druck- 60 
luftanlagen haben jedoch bei gleichen Rachenleistungen ei- 
nen erheblich groBeren Energiebedarf als Schleuderradanla- 
gen. Hinzu kommt, daB groBere Flachenleistungen nicht 
oder zumindest nicht wirtschaftlich vertretbar moglich sind. 

Als metallische nichtrostende Strahlmittel sind derzeit 65 
kugelige EdelstahlguBstrahlmittel am weitesten verbreitet, 
die auch als Inox-Stahlschrot bezeichnet werden. Neben ei- 
ner wirtschaftlichen Herstellung aus nichtrostenden Stabile- 
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gierungen durch Zerstauben aus der flilssigen Phase liegt ein 
besonderer Vorteil dieser Strahlmittel darin, daB sie vollig 
problemlos in Schleuderradanlagen einsetzbar sind, da die 
Abrasivitat geringer und die Schlagzahigkeit hoher ist als 
bei mineralischen Strahlmitteln. Durch die hohere Duktilitat 
von Edelstahl wird das Strahlkorn namlich in geringerem 
MaBe zertrurnmert, wodurch die Standzeit verglichen mit 
mineralischen und synthetischen Werkstoffen etwa 15-100 
mal hoher ist. Als weiterer Vorteil kommt hinzu, daB durch 
das hohere spezifische Gewicht bei gleicher KorngroBe ein 
hoherer Energieubertrag beim Aufprall erreicht wird. Da- 
durch werden bei der Verarbeitung geringere Leistungen be- 
notigt, was naturlich zusammen mit der hoheren Standzeit 
spurbare Vorteile unter Umweltschutz- und Wirtschaftlich- 
keitsaspekten mit sich bringt. 

Die Grenzen von EdelstahlguBstrahlmittel, wie das seit 
Jahren erfolgreich am Markt befindliche "Chronitar und 
auch aller iibrigen bekannten EdelstahlguBstrahlmittel, sind 
im wesentlichen durch das verwendete Edelstahlmaterial 
bedingt. Dessen Harte liegt namlich praktisch nicht uber 45 
HRc (Rockwell "C"), das entspricht etwa 450 HV (Vickers). 
Die Abrasivitat ist deswegen bereits grundsatzlich niedriger 
als beispielsweise bei Elektrokorund. Hinzu kommt, daB 
EdelstahlguBstrahlschrot ausschlieBlich kugeliges Strahl- 
korn aufweist. Es ist zwar auch aus nichtrostendem Stahl- 
draht geschnittener Edelstahl-Drahtschnitt bekannt. Dieser 
ist im Neuzustand zylindrisch, hat also nur an den Enden 
umlaufende Kanten. Dariiber hinaus weist dieser jedoch 
ebenfalls lediglich eine geringe Harte auf, ist in der Herstel- 
lung wesentlich aufwendiger als EdelstahlguBschrot und ist 
dann spater im Betriebszustand wiederum kugelig. 

Angesichts der vorangehend geschilderten Problematik 
liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabenstellung zu- 
grunde, ein nichtrostendes EdelstahlguBstrahlmittel zur Ver- 
fUgung zu stellen, welches eine hohere Abrasivitat hat als 
die bekannten Edelstahlstrahlmittel, gleichzeitig jedoch eine 
erhohte Standzeit gegeniiber Elektrokorund hat und auBer- 
dem zur Verarbeitung in Schleuderrad-Strahlmaschinen ge- 
eignet ist. 

Zur Losung dieser Aufgabenstellung schlagt die Erfin- 
dung vor, daB die Strahlmittel-Korner als kantige Bruchkor- 
per aus einer hartbaren, nichtrostenden Eisen-Chrom-Koh- 
lenstoff-Legierung (Fe-Cr-C-Legierung) ausgebildet sind 
und eine Harte von mindestens 60 Rockwell "C" (HRc) auf- 
weisen. 

GemaB der Erfindung wird erstmals ein nichtrostendes 
GuBstrahlmittel zur Verfiigung gestellt, welches die wesent- 
lichen Vorziige der bekannten mineralischen bzw. syntheti- 
schen Strahlmittel wie Elektrokorund oder dergleichen und 
der bekannten Edelstahlstrahlmittel in sich vereint. Das 
Strahlkorn hat dabei namlich eine angulare, d. h. eckige, un- 
regelmaBig scharfkanuge Struktur, ahnlich wie beispiels- 
weise Quarz oder Elektrokorund. Gegeniiber den bekannten 
kugeligen Edelstahlstrahlmitteln ist die Abrasivitat somit 
deutlich hoher. 

ErfindungsgemaB wird fiir das Strahlmittel eine hartbare 
Eisen-Chrom-Kohlenstoff- Legierung (Fe-Cr-C-Legierung) 
verwendet. Durch die Anwendung von aus dem Stand der 
Technik an sich bekannten Harteverfahren, die im Prinzip 
den Verfahrensschritten Erwarmen-Abkiihlen folgen, wer- 
den die Strahlmittel- Komer auf eine Harte von mindestens 
60 Rockwell "C" gebracht, dies entspricht etwa 700 HV. Ge- 
geniiber den bekannten Edelstahlstrahlmitteln mit ca. 450 
HV bedeutet dies eine deutliche Steigerung, wobei sich die 
Harte mineralischsynthetischen Strahlmitteln annahert. Ver- 
glichen mit Elektrokorund oder dergleichen ist die Sprodig- 
keit des erfindungsgemaBen Strahlmittels jedoch relativ ge- 
ring, d. h. die Schlagzahigkeit entsprechend hoch, so daB 
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eine effiziente und wirtschaftliche Verarbeitung in Schleu- 
derrad-Strahlanlagen problemlos erfolgt Die erforderliche 
Antriebsleistung der Strahlmaschinen ist deswegen entspre- 
chend geringer als bei Verwendung von Elektrokorund. 
Darin liegt nicht nur ein wirtschaftlicher Vorteil, sondern 5 
wegen des geringeren Energieverbrauchs auch ein Beitrag 
zum Umweltschutz. 

Wahrend die Strahlergebnisse, beispielsweise hinsicht- 
lich der OberflachenbeschafFenheit, mit mineralisch-synthe- 
tischem Strahlmittel vergleichbar sind, ist die Standzeit urn 10 
den Faktor 15 bis 100 hoher. Entsprechend geringer ist die 
Menge des verbrauchten Strahlmittels, welches meistenteils 
als Sondermull fachgerecht entsorgt werden muB. Dies ist 
ebenfalls ein erheblicher Vorteil, und zwar sowoht unter 
Wirtschaftlichkeits- als auch unter Umweltschutzaspekten. 15 

Die Herstellung des erfindungsgemaBen Strahlmittels 
kann im wesentlichen nach bekannten Fertigungsverfahren 
erfolgen. Dabei wird zunachst ein kugeliger Schrot aus der 
flussigen Phase erzeugt, dessen mittlerer Korndurchmesser 
einem Vielfachen des letztendlich angestrebten angularen 20 
Strahlkorns ist. Dem schliefit sich das Harten und das Bre- 
chen auf die gewunschte Komfraktion an. 

Besonders vorteilhafte Eigenschaften beziiglich der Ab- 
rasivitat und auch der Standzeit erhalt ein nichtrostendes 
Strahlmittel, hier insbesondere in der erfindungsgemaBen 25 
Ausbildung mit kantig gebrochenem Strahlkorn, durch eine 
neuartige, nichtrostende und hartbare Eisen-Chrom-Kohlen- 
stoff-Legierung (Fe-Cr-C-Legierung). Diese zeichnet sich 
dadurch aus, daB sie einen Gehalt von mindestens 2,0% 
Kohlenstoff und 22-32%, also 27 ± 5% Chrom aufweist. 30 

Die erfindungsgemaBe Legierung ist beziiglich Harte und 
Zahigkeit besonders gut fur die Herstellung von rostbestan- 
digem GuBstrahlmittel geeignet. Es ist zwar bereits rost- und 
saurebestandiger StahlguB mit einem Anteil von bis zu 30% 
Chrom bekannt. Der Kohlenstoffanteil betragt jedoch selten 35 
mehr als 1%. Hier sind beispielsweise die Qualitaten GX 
120 Cr 29 oder GX 120 CrMo 29-2 zu nennen. 

Die erfindungsgemaBe Legierung kann daruber hinaus 
noch weitere Legierungszusatze enthalten. Diese Legierung 
ist zwar fur die Verwendung zur Herstellung eines Stahlmit- 40 
tels mit kandgen Bruchkdrpern gemaB der Erfindung beson- 
ders gut geeignet Die Verwendung ist jedoch nicht allein 
auf diesen Anwendungszweck beschrankt Es ist gleichfalls 
denkbar, beliebig anders geformte Strahlrnittelkorner in al- 
ien moglichen KorngroBenfraktionen oder auch beliebige 45 
andere WerkstUcke daraus herzustellen. Der Vorteil dieser 
Legierungszusammensetzung besteht namlich in der Hart- 
barkeit uber 60 Rockwell "C". Demgegenuber sind - in der 
Regel nichtrostende - Edelstahle praktisch nicht iiber 45 
HRc hartbar. Reduziert man bei diesen den Chrom- oder 50 
Nickelgehalt, damit der Stahl besser hartbar wird, sinkt in 
der Regel auch wieder die Rostbestandigkeit. 

Die Erfindung gibt erstmals ein nichtrostendes Strahlmit- 
tel an, welches bisher nicht gekannte Vorteile bietet Bevor- 
zugt wird zu dessen Herstellung die weiterhin erfindungsge- 55 
ma'B Eisen-Chrom-KohlenstofF-Legierung (Fe-Cr-C-Legie- 
rung) verwendet. 

Patentanspriiche 

60 

1. Nichtrostendes Strahlmittel zur Behandlung nicht- 
rostender Materialoberflachen, dessen Strahlmittel- 
Korner aus nichtrostendem EdelstahlguB bestehen, da- 
durch gekennzeicbnet, daB die Strahlmittel-Korner 
als kantige Bruchkorper aus einer nichtrostenden, hart- 65 
baren Eisen-Chrora-Kohlenstoff-Legierung (Fe-Cr-C- 
Legierung) ausgebildet sind und eine Harte von minde- 
stens 60 Rockwell "C (HRc) aufweisen. 
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2. Nichtrostende hartbare Eisen-Chrom-Kohlenstoff- 
Legierung, insbesondere zur Herstellung von nichtro- 
stendem, gegossenem Strahlmittel, insbesondere nach 
Anspruch 1, gekennzeicbnet durch einen Gehalt von 
mindestens 2,0% C und 22-32% Cr. 

3. Strahlmittel nach Anspruch 1, dadurch erhaltlich, 
daB die kugeligen Korner zunachst einem thermischen 
Hartungsverfahren unterzogen werden und anschlie- 
Bend in angulare Sti^lrnittel-Korner gebrochen wer- 
den, die als kantige Bruchkorper ausgebildet sind. 

4. Nichtrostendes gegossenes Strahlmittel, dadurch 
gekennzeichnet, daB es aus einer nichtrostenden hart- 
baren Eisen-Chrom-Kohlenstoff-Legierung (Fe-Cr-C- 
Legierung) mit einem Gehalt von mindestens 2,0% C 
und 22-32% Cr besteht. 

5. Nichtrostendes Strahlmittel nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB es aus einer Legierung mit 
einem Gehalt von mindestens 2,0% C und 22-32% Cr 
besteht 
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